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Abstract 


1 . Sheet of insulating material, in particular of mineral fibre felt, comprising a facing which is glued to it as a 
barrier layer (2) and means for fixing the sheet to elements which form the boundaries to the edges, such as 
roof rafters, between which the layer of insulating material (1) may be installed under lateral pressure, at 
least one cut (7 or 8) being made by the manufacturer in the region of the lateral edge of the layer of 
insulating material in a direction parallel to said edge and without cutting into the facing, so as to form a 
modular edge strip (4 or 5) which can easily be removed to facilitate adapting the width of the layer of 
insulating material (1) to the particular requirements of the installation, characterised in that the cut (7 or 8) 
passes through the whole height of the layer of insulating material (1), the cut surfaces of the cut (7 or 8) are 
juxtaposed against one another, and the layer of adhesive (9) between the sheet of facing (2) and the layer 
of insulating material (1) is also provided on the edge strip (4 or 5) which is separated by the cut. 
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Henruttuno 

Bra Mmmstoflbahn beetehl aujr einer J^^^cm 
(1 ). msbesondam aus MinenJtaserfiJz imd elnar daran rrttteta 

lm 2uge der komlnularftchen Ferligung der DSmmstoflbahn 
werden vor der Aufbringung der Kaschter^sbahn In <fi* 
DammstoffscWcht (1) oner deron ganze Heto c^ete:** 
Elngchnitte C7, 8) elngebracrrt, wefche Randstretfen (4.6) vom 

werden die Rendstreifen (4. Seeder an dan MM> 
anoetent und ertolgt die Kaschrefung. wobel dte Wabstotf- 
ScHM m auch cfeRandstreffen (4, 5) «M urt lajnch* 
SmttSteni etna Oanrnistoftoahn. die satttohe mooters 
RandcfreKen (4, s) elner vorgagebenen gewOnachten Bratte 
outoeist, el© bal Bedarf onna echnaWende Beeibeftung von 
dcr Kaeertamngsbahn (2) abgehoban und entfemt werden 
k&rmen* Sowelt eine Entfarmmg von Randstralf en i (V 5) nfcht 
erforderflcri ist verbaft si* die Dfimmstoflbahn jedoch so wte 
eine Dammstoflbetwi ohne BnsehnWa (7.8), bo 
BemftstaDung modularer Ftortdstrelfen (4, 5) koine ^acWe^ 
gen funWkmaBan Auswlrkungan besfcst und Qberdia^ auch lm 
Zoga dar Hersteflung probletntos cat und nur ^rtmalen 
Zusatzaufwand erfbfderL (31 1B 597) 
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DSmmstoffbahn, insbesondere aus Mineralf aserf ilz. 
mit einer aufgekiebten Kaschierung, sovie Verfah- 
ren zu ihrer Herstellung 


Patentanspriiche 


Daramstoffbahn, insbesondere aus Mineralf aserf ilz, 
rail einer aufgekiebten Kaschierung als Sperrschicht 
und zur Befestigung der Dawns toffbahn an Randbegren- 
zungen, vie Dachsparren, zvischen denen die DSjitmstoff- 
schicht unter seitlichem Druck einbaubar ist, mit we- 
nigstens einem im seitlichen Randbereich der Diimntstoff- 
schichr hersteiierseitig eingebrachten, randparalle- 
len und die raschierung nicht verletzenden Binschnitt 
zur Bildung eines modular en, leichten entfembaren 
Rands treifens zur Anpassung der Breite der DSinmstoff- 
schicht an die jeveiiigen Einbauerfordernisse, dadurch 
gekennzeichnet, dao der Einschnitt (7 bzw. 8) tiber die 
ganze Hohe der D&nmstoff schicht (1) reicht, dafl die 
Schnittfl&chen des Einschnittes (7 bzw. 8) geschlos- 
sen aneinanderiiegen und daB die riebstoff schicht (9) 
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zvischen der Kaschierungsbahn (2) und der Dammstoff- 
schicht (1) auch an dem durch den Einschnitt (7 bzv. 8) 
abgeteilten Randstreifen (4 bzv. 5) vorgesehen ist. 

2. Daranstoffbahn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS die durch beidseitige Einschnitte (7. 8) gebilde- 
ten Randstreifen (4, 5) in beiden Randbereichen der 
Dammstoff schicht (l) unterschiedliche moduiare Breite 
(b v b 2 ) aufveisen. 

3. Dammstoffbahn nach Anspruch 2, mit einer Dannnstoff- 
schicht aus Mineralf aserfila, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Breite (b.,) des einen Rands treif ens (4) etvra 
50 nun und die Breite (b 2 ) des anderen Randstreifens 
(5) etva 100 nun betr&gt. 

4. Verfahren zur Hers tel lung einer Dammstoffbahn nach 
wenigstens einem der AnsprUche 1 bis 3, bei dem zu- 
nachst eine Dammstoff schicht iontinuierlich gef ertigt 
und sodann mit einer Kas chi erungsb aim versehen vird, 
dadurch gekennzeichnet, daa der Einschnitt an der vor- 
gesehenen Stelle des Randbereichs der Damrastoffschicht 
vor der Kaschierungsstelle durch vollstandige Abtren- 
nung des zugehbrigen Randstreifens fcontinuierlich in 
die DHwmstoffschicht eingebracht und der abgetrennte 
Randstreifen unter vollstandiger Schlieflung der Schnitt- 
£ lachen des Binschnitts wieder an den Mittelbereich 

der Dammstoff schicht angelegt vird, bevor die Xaschie-r 
rungsbahn aufgebracht vird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem die kontinu ierlich 
gef ertigte Dammstoff schicht aus Mineralf aserfilz be- 
saumt und gegebenenf alls in Teilbahnen einer geviinsch- 
ten Nennbreite geschnitten wird, dadurch gelcennzeich- 
net, dafl der Einschnitt im Zuge der Bes&umung und/oder 
der Teilung der bahnfBrmigen Dammstoff schicht einge- 
bracht vird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 4 Oder 5i dadurch gekennzeich- 
net, daB der Einschnltt durch einen Hochdruckwasser- 
strahl eingebracht yird. 


7. Verfahren nach einem der AnsprUche 4 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die AndrUcXung des abgetrennten Rand- 
streifens durch schraggestellte Leitbleche erfolgt, 
weiche die Randstreifen zwischen der Schnittstelle 
lxnd der Kaschierungss telle beauf schlagen. 
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Beschreibung 


5 Die Er£indung betrifft eine Dammstoffbahn, insbesondere 
aus Mineralfaserfilz, mit einer aufgeklebten Kaschierung, 
nach dera Oberbegriff des Anspruchs 1 , sowie ein Verf ah- 
ren zu ihrer Hersteliung. 

10 Derartige DSmmstoffbahnen sind in vielerlei Ausbildungen 
bekannt. Sehr weite verbreitung hat etva eine Danmstoff- 
bahn gefunden, die eine Dammstoffschicht aus gebundener 
Glaswolle besit2t und mit einer Aluminiumfolie kaschiert 
ist- Die Aluminiimfolie wirkt einerseits als Dampfsperre 

15 und dient andererseits zur Befestigung der Dammstoffbahn 
etva 2wischen Dachsparren, vozu tiber die Dammstoffschicht 
seitlich vorstehende Randieisten der Kaschierung an die 
innere Stirnf lache des Dachsparrens genagelt verden ktJn- 
nen* 

20 

Bin Problem in diesem Zusanraenhang besteht darin, daB die 
DSmmstoffbahnen im aligemeinen nur in bestiramten Nenn- 
breiten von beispielsweise 500, 600, 700, 800 imd 1000 mm 
gefertigt und geliefert verden, die Breite zvischen den 

25 Randbegronzungen, etva Dachsparren, jedoch schvankt und 
Zwischenverte auf veist » Daher nsllssen derartige Dammstoff— 
bahnen haufig am Montageort auf die Bedttrfnisse des je- 
weiligen Binbauf alles zugeschnitten verden, vas relativ 
arbeitsintensiv ist r da von Hand ein seitlicher Randstrei- 

30 fen der Dammstoffschicht an der mit tlberbreite bereitge- 
stellten Dammstoff bahn abgeschnitten verden maB. In der 
Praxis wird diese zusatzliche Arbeit natttrlich soveit 
als irgendmSglich vermieden, mit der Polge, daB die DSfflffl- 
stoffbahn statt mit dem Tdeal-UbermaB von etva 20 mm Oder 

35 auch ein em noch tolerierbaren Ubermafl von etva 50 mm mit 
einem ObermaB von beispielsweise 80 mm oder noch mehr 
eingebaut vird. Derartige , unsauber eingebaute Daramstoff- 
bahnen kUnnen jedoch ihre Kunktion nicht einwandfrei er*~ 
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1 fiillen, da WSrmebriicken auftreten kiJnnen, die Randleisten 
der Kaschierung verwBlbt, verfaltet oder verquetscht wer- 
den, so daB diese nicht mehr luftdicht abschlieflen, ins- 
gesamt also ein solcher unsachgemaBer Einbau als eindcu- 

5 tiger Baufehler qualifiziert werden mufl. 

Aus der DS-GbmS 78 30 852 ist eine gattungsgemuGe DSmm- 
stoffbahn bekannt, in deren Randbereichen relativ breite 
Eiinschnitte in AbstSnden von beispielsveise 10 mm vorge- 

10 sehen sind, die entsprechende DSmmstoffrippGn zwischen 
den Einschnitten begrenzen* Die Einschnitte reichen dabei 
Uber einen Teil der Hohe der Damrostoffschicht, und im Be- 
reich der Einschnitte ist die die Dampfsperre bildendje 
Kaschierung nicht angeklebt, sondern tiberdeckt die DSmm- 

15 stoffschicht ohne gegenseitige Verbindung lose, Dadurch 
ist es moglich, die Kaschierung vom Randbereich abzuhe- 
ben und einen Randstreifen an einem cjeeignoten der Ein- 
schnitte von der DSmmstoff schicht abzubrechen, so dan 
diese die gewiinschte Breite erhait. 

20 

Nachteilig ist hierbei, daB die Vielzahl der relativ brei- 
ten, nutenfdrmigen Einschnitte die wartnedammf ahigkeit 
der Dammstoffschicht in diesen Randbereichen zyangsiaufig 
herabsetzt, was umso starker fiihlbar wird, je veniger der 

25 seitlichen Dammstoffrippen fttr den jeweiligen Einbaufall 
veggebrochen verden mttssen; fiir den Fall einer von Haus 
aus passenden Breite der Dammstoffschicht bieiben samtli- 
che nutenformigen Einschnitte erhalten und setzen das 
varmed&mmvermSgen in den Randbereichen der DSramstoff schicht 

30 entsprechend stark herab, Weiterhin kBnnen die Dammstoff- 
rippen -zvischen den Einschnitten, da sie nur Uber einen 
dttnnen St eg des Warmedammaterials im Grund der Einschnit- 
te miteinander verbunden sind, auch versehentlich leicht 
beschSdigt oder gar abgebrochen verden. SchlieBlich mils- 

35 sen die nutenfBrmigen Einschnitte offensichtlich durch 
entsprechende sage- oder PrSsverkzeuge in die DUmmschicht 
eingebracht werden, also durch eine abfallin tensive Be- 
arbeitung, die einerseits zu relativ hohen Materialveriu- 
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sten fiihrt und andererseits zusStzlichen AuFwand Piir die 
Beseitigung des Abf allmaterials erfordert. Dies umso mehr, 
als die nutenformigen Einschnitte relativ grofle Breite 
besitzen, um auch im Falle venig kompressiblen Materials, 
wie Hartschaum, eine ausreichende Elastizitatsreserve 
fUr eine Rands tanchung zu erzielen. 


Demgegenttber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine Dammstoffbahn der im Oberbegriff des Anspruchs 1 

10 umrissenen Gattung sowie ein Herstellungsverf ahren hier- 
£Ur zu schaffen, die, soweit die hierbei erzeugten modu- 
laren Hands treifen ftir den Binbau nicht entfemt verden 
miissen, gegentiber einer Dajnmstoffbahn ohne Einschnitte 
keine funktionellen Unterschiede aufveist und die, unter 

15 verfahrenstechnischen Gesichtspunkten gesehen, bei der 
Herstellung mBglichst geringen Zusatzaufvand gegentiber 
einer Dammstoffbahn ohne Einschnitte erfordert. 

Die LSsung dieser Aufgabe erfoigt vorrichtungstechnisch 
20 durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und 
verfahrenstechniscb durch die kennzeichnenden Merkmale 
des Anspruchs 4* 


• Dadurch, dafl jeder Einschnitt Uber die gesamte H6he der 
25 Dammstoffschicht reicht r ist er im Zuge der Herstellung 
der Dammstoff schicht vor der en Kaschierung ohne Schwierig- 
keiten durch .einen einf achen Vollschnitt des Damrastoff- 
materials zu erzeugen. Dadurch, dafl die Kaschierungsbahn 
auch im Bereich der so abgeschnittenen Rands treif en mit 
30 einem Klebstoff auftrag versehen ist, verden die Rand- 
streif en ebenso vie der ungeschnittene Mittelbereich der 
Dammstoffschicht sauber an der Kaschierung gehalten und 
von dieser geschutzt. Dadurch, dafl die Schnittf lachen 
geschlossen aneinanderiiegen, ergeben sich zunSchst weder 
35 im Aussehen noch in der warmedammfahigkeit einer solchen 
Dammstoffbahn unterschiede zu einer Dammstoffbahn ohne 
jegliche Einschnitte, da der Einschnitt veitgehend un- 
sichtbar ist und funktionell nicht in Erscheinung tritt. 
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1 Dabei kann veiterhin der Umstand genutzt verden, daB die 
nach dem Schnitt gegebenenf alls unter seitlichera Druck 
vieder aneinandergefuhrten Schnittf lichen der D&nmstoff- 
schicht etva durch ein sich Verzahnen bzv. Verkrallen an- 
5 einander haften. Damit haftet jeder Randstreifen sovohl • 
auf seiten der Kaschierung uber den dortigen Kiebstoff- 
auftrag als auch an den Schnittf lachen durch eine gegen- 
seitige Haftvirkung, so dafl der Einschnitt auch bei ubli- 
cher Handhabung der Dammstoffbahn nicht klafft. Erst venn 

10 die DSmms toff schicht im Bereich des Einschnittes einer 
gevissen Biegung ausgesetzt vird, reiBt die Haftung auf 
und klafft der Binschnitt, vonach der Randstreifen von 
Hand oder mit einem Messer oder dergleichen von der Ka- 
schierung abgelSst verden kann, ohne dafl Schneidarbeit 

15 erforderlich ist. 

Die Anaahl der Einschnitte in jedem Randbereich richtet 
sich nach dem zulHssigen Bereich des ObermaBes beim Ein- 
bau einerseits und den Abstufungen der Nennbreite der 

20 DSLmmstoffbahnen andererseitc. Dabei kann fttr die modula- 
re Breite der Randstreifen in den beiden Randbereichen 
der DHmmstoffbahn ein unterychiedliches Modul- oder Tei- 
lungsmaB vervendet verden, um zu einer geeigneten Anzahl 
von Zvischenbreiten zu gelangen, Xm Falle einer DHmm- 

25 stoffschicht auf der Basis von Mineralvolie oder derglei- 
chen, die relativ gut kompressibel ist, reicht in der Re- 
gel eine modulare Breite eines Randstreifens von 50 mm, 
venn die Abstufung in den Nennbreiten bei 100 mm liegt, 
da eine Kompression in Richtung der Breite von 50 mm 

30 beim Eiubau durch das Material aufgenommen verden kann. 
Besonders bevorzugt vird an einer Seite ein Randstreifen 
von 50 mm und an der anderen Seite ein solcher von 100 mm 
Breite erzeugt, so dan ohne Schneidbearbeitung die Brei- 
te der DSmms toff schicht vim 50, 100 und 150 mm vermindert 

35 verden kann und daher die Abstufungen zvischen auf einan- 
derfolgenden Nennbreiten auf 200 mm erhbht verden kSnnen, 
vas aufgrund einer geringeren TypenviolFalt erhebliche 
Vorteile fUr dio ProdukLion bei der Layer hai tuny mil uich 
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1 bringt. 

Die Einschnitte kSnnen im Zuge der normalen Herstellung 
der DHnunstoffbahn ganz einfach durch zusatzliche Schneid- 
5 werkzeuge hergestellt werden, .die zusammen mit sonstigen 
Schneidwerlczeugen zur Erzeugung von Teilbahnen, 2ur Be~ 
sSuntung oder dergleichen arbeiten ktfnnen. im AnschlUfl 
an den Schnittbereicb kann das erneute Anlegen der abge- 
schnittenen RandstreiPen sehr einf ach durch seitliche 
10 Leitbieche oder dergleichen erfolgen, so daB sich durch 
das Binbringen der Einschnitte tiberhaupt keine erkenn^ 
bare Storung des ArbeitsablauPes bei der Herstellung er- 
gibt. 

15 Aus der US-PS 39 64 232 ist es zvar bekannt, ttber die 
gesamte H3he der Dammstoffschicht reichende Einschnitte 
bei derartigen DammstoPPbahnen einzubringen* Jedoch ver^ 
den diese Einschnitte auch durch die Kaschierungsbahn 
hindurchgePOhrt und dienen nicht zur Erzeugung abnehmba- 

20 rer modular er Randstreif en, sondern zur Erseugung von 
PerPorationsschnitten quer 2ur Langserstrectamg der Damm- 
stoPPbabn, tun an diesen Solireiflstellen Langenabschnitte 
der DSunmstoPPbahn einPach abreifien zu konnen. Ahnlich 
werden gemSfl DE-GbmS 79 20 48O derartige perPorierende 

25 Einschnitte in einer Miner alP as erplatte hqhen Raumgewich- 
tes erzeugt, um durch diese PerPorationen begrenzte Teil- 
stttcke von der Platte abbrechen und einzein vervenden zu 
kSnnen. 

30 Weitere Einzeiheiten, Merkmale und Vorteile der Erf in- 
dung ergoben sich aus der nachPolgenden Deschreibung 
einer AusfUhrungsf orm anhand der Zeichnung, 

Die einzige Figur der 2eichnung zeigt eine perspektivi- 
35 sche Ansicht eines Abschnittes einer erPindungsgemSBen 
kaschierten Damns toPPbahn. 

Die in der Zeichnung veranschauiichte DammstoPPbahn veist 
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1 eine DSmmstoff schicht 1 und eine an einer Seite der DSmnw 
stoffschicht 1 angeklebte Kaschierungsbahn 2 auf . Die Ka- 
schierungsbahn 2 kann beispielsweise Kraftpapier sein, 
ist jedoch bevorzugt eine Metallfolie, wie eine Aluminium- 

5 folie, gegebenenfalls mit einer VerstSrkungslage, vie dies 
ans der DE-AS 30 13 223 bekannt ist r auP die vegen vcite- 
rer Einzelheiten insoweit Bezug genommen wird. Die Dcimm- 
stoff schicht 1 kann grundsStzlich aus jcdem geeignetcn 
DSmmaterial bestehen, wobei jedoch DJimmateri alien mit 
10 einer relativ hohen Kompressibilitat, insbesondere Mine- 
ralf aserfilz oder Mineralwolle, bevorzugt sind. 


Die DSmmstoffbahn vird in der veranscbaulichten Lage von 
unten her an benachbarte Dachsparren oder dergleichen 

15 derart angesetzt, daB die Kaschierungsbahn 2 mit iiber- 
greifenden seitlichen Randleisten 3 an die innere Stirn- 
flSche der Dachsparren zu liegen kommt und dort durch 
Krampen oder dergleichen befestigt werden kann, wShrend 
die DSmmstoff schicht 1 preB zvischen den Seitenf lichen 

20 der Dachsparren zu liegen kommt. Dabei besitzt die Damn*- 
stoff schicht vor dem Einbau, also in der dorgestellten 
Lage, eine Breite B, die um etwa 20 bis 50 mm grSBer sein 
sollte als der lichte Abstand zwischen benachbarten Dach~ 
sparren Oder sonstigen Randbegrenzungen, um unter leich- 

25 ter Kompression der DSmmstoff schicht 1 in Richtung der 
Breite B den gewiinschten seitlichen Anlagedruck zu erhal- 
ten. 

Wie ohne weiteres einsichtig ist, kSnnen derartige Daram- 
30 stoPPbahnen nur in bestimmten, diskreten Nennbreiten, et~ 
va mit Abstufungen von 100 mm zwischen 500 und 1000 mm, 
hergesteilt verden und viirde eine so geringe Abstufung 
der Nennbreiten* die zu einer fur jeden Anwendungsf all 
noch passenden Breite fUhren wiirde, zu hohen Herstellungs- 
35 und Lageraufwand mit sich bringen. Urn, ohne die Ddmmstoff- 
schicht 1 auP die ge^irunschte Breite B zurechtschneiden zu 
mUssen, eine Anpassung an avischen den Nennbreiten liegen- 
de Einbaubreiten zu erhalten, ist die DJimmstoffschicht 1 
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1 mit Randstreifen 4 und 5 versehen, die vom Mittelbereich 
6 der Damms toffs chicht 1 durch Einschnitte 7 und 8 ge- 
trennt sind. piese modular en Randstreifen 4 und 5 kSnnen 
bei Bedarf seiektiv entf ernt verden, vie dies weiter un- 

5 ten noch naher erlautert ist, um so ohne schneidende Be- 
arbeitung die Einbaubreite der DSinmstoff schicht 1 auf 
ein Mafl ZU verringern, welches beim gegebenen Abstand der 
Dachsparren oder dergleichen keine zu starke Eompression 
der DSnunschicht 1 ergibt. 

10 

Bine zwischen der Kaschierungsbahn 2 und der Danmtstoff- 
schicht 1 vorgesehene Klebstoffschicht 9 reicht iiber die 
ganze Breite dor Dlirranstoff schicht 1 unter EinschluB der 
Randstreifen 4 und 5 f so daB auch diese an der Kaschie- 

15 rungsbahn 2 gehaiten sind* selbstverstBndlich braucht 
die Klebstoffschicht 9 nicht vollfiachig aufgetragen zu 
sein, sondern kann auch etwa in einzelnen diskreten Strei- 
fen aufgetragen werden, jedoch ist vesentlich, daB die 
entsprechende riebewirkung anch an den Rands treifen 4 

20 und 5 vorliegt, Weiterhin sind die Binschnitte 7 und 8 
geschlossen ausgefiihrt, der art , daa die Rands treifen 4 
und 5 am Mittelbereich 6 der Daramstoff scfcicht ohne zwi- 
schenraum aniiegen. In den Einschnitten 7 und 8 erfolgt 
also eine .gegenseitige Anlage des Materials der Damm- 

25 stof f schicht 1 , was durch eine Art Verkrallung eine ge- 
wisse Hoftung im Schnittf lachenbereich bewirkt, so dafl 
die Randstreifen 4 und 5 bei ungiinstiger Unterstutzung 
der Dainmstoffbahn nicht ohne vei teres auseinanderkiaffen. 
Venn jedoch entschieden ist, daB beispielsweise der Rand^- 

30 s treifen 4 abgenommen werden soll t so kann die Kaschie- 
rungsbahn 2 im Bereich des Einschnittes 8 von Hand gezielt 
der art abgewinkelt werden, dafi unter Aufhebung der Haft- 
virkung des Materials im Einschnitt 8 die DSLnmistoff- 
schicht 1 dort klafft. Sodann kann von Hand oder auch 

35 mittels eines flSchigen tferkzeuges, etwa eines Messers, 
einer Kelle oder dergleichen, zwischen den Randstreifen 
4 und die benachbarte Seite der Kaschierungsbahn 2 einge- 
f ahren und der Randstreifen 4 von der Kaschierungsbahn 2 
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1 abgehoben werden. Die DSLmmstoffschicht 1 liegt dann in 
entsprechend verringerter Breite vor, w&hrend die zugehti- 
rige Randleiste 3 entsprechend verbreitert ist, sofern 
sie nicht bereits beim Xaschiervorgang in einem urn 180° 

5 umgeklappten Zustand vorgesehen wurde. Je nach den brtli- 
chen Gegebenheiten kann man die Rnndleisten 3 ontvedor im 
eingeklappten Zustand belassen oder seitlich ausklappen* 

Im Beispielsfalle mBge ein Mineralfaserfilz, etwa Glas- 

10 wolle, zur Bildung der Dammschicht 1 verwendet sein. in 
einem solchen Palle hat es sich als • zweckmSBig erviesen, 
einen der Rands tretf en 4 Oder 5* im Beispielsfalle deh : 
Rands treif en 4, in einer Breite b-j von 50 mm auszufiihren 
und den auf der gegenttberliegenden seite liegenden Rand- 

15 streifen 5 in einer Breite bg von 100 mm vorzusehen. 

Hierdurch kann eine Verminderung der Nennbreite B in stu- 
fen von 50 mm urn maximal 150 mm erfolgen. Auf diese Wei- 
se kann zwischen den Nennbreiten B der einzeinen vorge- 
fertigten Dammstoffbahnen cine Abstufung vun 200 mm voi*- 

20 gegeben werden und steht dennocb an der Bausteile eine 
Abstufung urn jeweils 50 mm durch Abnahme der entsprechen- 
den Bands treifen 4 oder 5 &ur Verfiigung. Eine Abstufung 
von 50 mm hat sich im Palle von Mineralfaserf ilz als aus- 
reichend ergeben, da die Dammstoffschicht 1 ohne funk- 

25 tionelle Nachteile um bis etwas mehr als 50 mm seitlich 
koniprimiert werden kann, Durch den Wegf all entsprechender 
Zwischen-Nennbreiten wird zvar in bestimmten Fallen die 
Bereitsteiiung einer Dammstoffbahn mit einer Nennbreite, 
die liber dem benbtigten SoilmaB liegt, erforderlich, je- 

30 doch wird daftir eine arbeitsintensive Schneidbearbeitung 
der DSmmstoPfbahnen vermieden, und es ergibt sich insbe- 
sondere hinsichtlich der Lagerhaitung eine KostenmLnde- 
rung durch die geringere Anzahl von Nennbreiten, Abgenonw 
mene Randstreif en kBnnen darttber hinaus vorteilhaf t flir 

35 die bei DSmmarbeiten anfallenden stop f dUmmungen verwendet 
werxlen, - 

SelbstverstSndlich kann auch in jedem Randbereich der 
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is 

1 D&nmstoffschicht 1 eine Mehrzahl von Einschnitten 7 oder 
8 in modnlaren gegenseitigen Abstfinden von beispielswei- 
se 25 mm vorgesehen werden, urn, auch in Abhangigkeit von 
der ronipressibilitat des Materials der Dammstoff schicht 

5 1 , gegebenenf alls gemtoschte Zwischenbreiten zu erreiclien, 

Der Zusatzaufwand bei der Herstellung der Dawmstoffbahn 
fUr die Erzeugung der Einschnitte 7 und 8 kann denkbar 
gering gehalten verden, da das Trennen zur Bildung der 

10 Einschnitte 7 und 8 gleichzeitig mit der Erzeugung von 
Teilbahnen erfolgt und danach die Randstreifen etva 
durch seitliche Leitbleche sofort wieder an den Mittel- 
bereich 6 angelegt verden konnen. Eine endgultige gegen- 
seitige Lagesicherung der Randstreifen 4 und 5 sovie* des 

15 Mittelbereichs 6 erfolgt darm an der Kaschierungss telle, 
wo die mit der Klebstoffschicht 9 beschichtete Kaschie- 
rungsbahn 2 an die Dainmstoff schicht 1 angelegt wird und 
samtliche Einzelstreifen durch die nebung sichert. Ira 
Palle einer Danims toff schicht 1 aus Glasvolle oder der- 

20 gleichen vird zur Erzeugung der Einschnitte 7 oder 8 
zweckmSBig ein Hochdruckwasserstrahl verwendet, der zu- 
s3tzlich zu einer gewissen Anfeuchtung der Schnittfiachen 
fiihrt und so die gegenseitige Haftung nach dem erneuten 
Anlegen verbessert. Diese Haftung erfolgt im Falle von 

25 Mineralvolle durch eine Art gegenseitigen Verkr aliens 
der MineraiPasern im Bereich der schnittstelle* Der Zu- 
satzaufwand kann sehr gering gehalten verden, da ohnehin 
entsprechende Schneidwerkzeuge, vie WasserstrafcldUsen 
oder sagen, zur Besaumung der bahnfOmdgen Miner alfaser*- 

30 schicht auf dem Pro dukt ions band erf order lich sind, sovie 
gegebenenfails zu deren Auf teilung in Bahnen der geviinsch- 
ten Nennbreite, so dafl lediglich z,B, einige zusatzliche 
Wasserdtisen zur Erzeugung der Einschnitte 7 und 8 in die 
Bcsiiumunfl*;- odor Ti*ennp,chneidaniag« cingcbaut vcrdcn miir-- 

35 sen f vJihrend die erneute Wieder anl age der Randstreif en 
4 und 5 ganz einf ach durch. entsprechende Leitbleche am 
Auflenrand der gebildeten Bahnen erfolgen kann. 
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1 Da die Einschnitte 7 mid 8 nach ihrer Erzeugung sofort 
wieder vollstandig geschlossen werden, sind dicse am 
fertigen produkt kaum sichtbar und treten Lnsbeoondcro 
auch funktionell etwa durch Abf all der Warmedanuiwirkung 

5 oder dergleichen nicht in Erscheinung. Ea ergeben sich 
beztigiich der Handhabung der Dammstoffbahnen bei der Mon- 
tage keine grundsatzlichen unterschiede zur Handhabung 
von Danunstoffbabnen ohne Einschnitte, obgleich die zu- 
satziiche Mogiichkeit geschaffen wurde, selektiv Rand- 
10 streiferi 4 oder 5 einfacb und schnell entfernen zu kon- 
nen. 


09/20/2002 FRI 10:02 [TX/RX NO 7144] ©016 


Leerseite 


09/20/2002 FRI 10:02 [TI/RX NO 7144] SI017 


« •« Nummer: 

Vir Int. CL 3 : 


Anmeldatag: 
Offenlegungstag: 


31 18597 
CWB«3/02 
11. Mai 1981 
25. November 1982 



09/20/2002 FRI 10:02 [TX/RX NO 7144] ©018 


